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Beschreibung 

Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren zum 
Etikettieren von Behaltern, insbesondere Flaschen, so 
wie auf eine Etiketdermaschine fur dieses Verfahrea 
Speziell in der Getrankeindustrie ist es ublich, die ver- 
wendeten Behalter, namlich Dosen und Flaschen, insbe- 
sondere auch Kunststoffiaschen (PET-Flaschen) zu eti- 
kettieren. HierfQr sind verschiedene Moglichkeiten be- 
kannt, so beispielsweise die konventionelle NaBetiket- 
tierung unter Verwendung eines Leimes, Weiterhin ist 
auch die Verwendung von selbstklebenden Etiketten 
bekannt In jangster Zeit wurde bei PET-Flaschen vor- 
geschlagen, die als Rundum-Etiketten ausgebildeten 
Etiketten durch Aufschrumpfen auf der Flasche zu fixie- 
ren (Brauwelt Nr. 17/18, 1996, Seite 774> Allerdings sind 
hierfur bisher keine geeigneten Verfahren und Vorrich- 
tungen bekanntgeworden, obwohl diese Art der Etiket- 
tierung insbesondere auch im Hinbiick auf eine Mehr- 
fach- Verwendung von Behaltern besondere Vorteile 
haben kdnnte, dh. die Vermeidung von Kleber zwi- 
schen Etikett und Behalter und damit das einfache, 
trockne Entfernen der Etiketten von den rQckgefQhrten 
und fur die Wiederverwendung zu reinigenden Behal- 
tern. 

Aufgabe der Erfindung ist es, ein Verfahren aufzuzei- 
gen, mit dem problemlos und mit hoher Leistung bei 
geringem maschinentechnischen Aufwand eine leim- 
f reie Etikettierung durch Aufschrumpfen moglich ist 

Zur Losung dieser Aufgabe ist ein Verfahren entspre- 
chend dem gekennzeichnenden Teil des Patentanspru- 
ches 1 ausgeffihrt 

Bei dem erfindungsgemSBen Verfahren erfolgt die 
Bildung der Rundum-Etiketten nicht an den Behaltern, 
sondern getrennt von diesen Behaltern, was im Sinne 
der Erfindung mit "raumlich entfernt von den Behaltern" 
bezeichnet ist Die Rundum-Etiketten werden also im 
fertigen Zustand beispielsweise mittels eines Greifers 
auf die Behalter aufgeschoben, die sich an einer diesen 
Greifer aufweisenden Etiketten-Obergabe oder Auf- 
schiebeinrichtung vorbei bewegen. 

Das erfindungsgemaBe Verfahren hat zum einen den 
Vortefl, daB die Etiketten durch Abziehen einer Lange 
von einem bahnartigen Etikettenmaterial geformt wer- 
den kdnnen, wodurch bereits das Handling beim For- 
men der Rundumetiketten wesentlich vereinfacht wird 
Weiterhin ermoglicht das erfindungsgemaBe Verfahren, 
je Zeiteinheit eine Vielzahl derartiger Rundum-Etiket- 
ten zu formen und an einem Greifer zum Aufschieben 
auf die Behalter zu ubergeben. Insbesondere ist es auch 
moglich, bei sehr hohen Leistungen mehrere parallel 
arbeiten der Einrichtungen zum Formen der Rundum- 
Etiketten vorzusehen, die dann entweder mit einem 
oder aber mit mehreren Greif ern zum Aufschieben zu- 
sammenwirkeiL 

Das Etikettenmaterial ist beispielsweise ein unter Ein- 
fluB von Warme- oder Hitze schrumpfendes Material 
oder aber ein durch andere auBere Einwirkung 
schrumpfendes Material, beispielsweise ein Material, 
welches durch Trocknen schrumpft 

Weiterbildungen der Erfindung sind Gegenstand der 
Unteransprflche. 

Die Erfindung wird im Folgenden anhand der Figuren 
an Ausfuhrungsbeispielen naher erlautert Es zeigen: 

Fig. 1 in vereinfachter Darstellung und in Seitenan- 
sicht eine Station einer Etikettiermaschine zur Durch- 
fuhrung des erfindungsgemaBen Verfahrens; 

Fig. 2 in vereinfachter Darstellung und in Draufsicht 
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einen Vakuum-Greifer zur Verwendung bei der Etiket- 
tierstation der Fig. 1 ; 

Fig. 3 in vereinfachter Darstellung und in Seitenan- 
sicht eine Fullstation einer Fulimaschine zusammen mit 
5 einer Vorrichtung zum Durchfuhrung des erfindungsge- 
maBen Verfahrens; 

Fig. 4 in vereinfachter Darstellung und in Draufsicht 
eine Etikettiermaschine zur Durchfuhrung des erfin- 
dungsgemaBen Verfahrens; 
10 Fig- 5 in Seitendarstellung und im Schnitt eine der 
Wickeleinheiten der Etikettiermaschine der Fig. 4; 

Fig. 6 einen Schnitt entsprechend der Unie M der 
Fig. 5; 

Fig. 7 in einer vereinfachten Schnittdarstellung eine 
15 weitere, mogliche Ausfuhrungsform eines Wickelzylin- 
ders zur Verwendung bei der Etikettiermaschine der 
Fig. 4; 

Fig. 8 in vereinfachter Darstellung einen Wickelzylin- 
der zusammen mit einer Behalter-Zentriereinrichtung; 

20 Fig. 9 in ahnlicher Darstellung wie Fig. 4 eine Drauf- 
sicht auf eine abgewandelte Etikettiermaschine zur 
Durchfuhrung des erfindungsgemaBen Verfahrens; 

Fig. 10—12 verschiedene Schnitte entsprechend den 
Linien II-U IIMII und IV-IV der Fig. 9. 

25 In den Figuren ist 1 eine Kunststofflasche, namlich 
eine PET- Flasche, wie sie zunehmend in der Getrank- 
eindustrie verwendet wird. Diese Flasche 1 soli mit ei- 
nem Rundum-Etikett 2 versehen werden, d h.mit einem 
Etikett, welches die Flasche 1 an ihrem zylinderischen 

30 Teil 1' vollstandig umschlieBt und an zwei Rlndern bei 3 
uberlappend zu dem ring- oder zylinderformigen Rund- 
um-Etikett verbunden ist Weiterhin ist gefordert, daB 
das Etikett 2 ohne Leim auf der Flasche 1 gehalten ist 
Fur die Etikettierung der Flaschen 1 wird beispiels- 

35 weise eine Etikettiermaschine verwendet, von der in der 
Fig. 1 lediglich teilweise ein urn eine vertikale Maschi- 
nenachse urn laufender Flaschentisch 4, der an seinem 
Umfang Flaschenteller 5 aufweist, auf denen jeweils ei- 
ne zu etikettierende Flasche 1 mit ihrem Boden auf steht 

40 Weiterhin ist von der Etikettiermaschine teilweise ein 
ebenfalls um die Maschinenachse urn laufender Rotor 6 
dargestellt, an welchem jeweils Ober jedem Flaschentel- 
ler 5 ein in vertikaler Richtung, dh. in Richtung der 
Hochachsen der Flaschen 1 auf- und abbewegbarer 

45 Stempel 7 zum Einspannen der jeweiligen Flasche 1 an 
ihrer oberen Flaschenmilndung vorgesehen ist Darge- 
stellt ist weiterhin ein Einlauf stern 8, der Bestandteil des 
Flascheneinlaufs ist, fiber den die Flaschen 1 in einem 
vorgegebenen Abstand an den Tlsch 4 ubergeben wer- 

50 den. Die Stempel 7 sind durch eine nicht dargestellte 
Steuerkurve gesteuert und befinden sich am Obergang 
zwischen dem Einlauf stern und-dpn Tlsch 4 jeweils in 
einer in der Fig. 1 mit unterbrochenen Linien dargestell- 
ten angehobenen Steilung 7'. 

55 Jeder von einem Flaschenteller 5 und einem daruber 
angeordneten Stempel S gebildeten Etikettierstation ist 
weiterhin eine Etikettenaufschiebeinrichtung 9 zuge- 
ordnet, die bei der dargestellten Ausfuhrungsform im 
wesentlichen aus einem Vakuum-Greifer oder Halter 10 

6o besteht, der an einer FOhrung 11 in vertikaler Richtung 
auf- und abbewegbar vorgesehen ist, und zwar gesteu- 
ert durch eine nicht dargestellte Steuerkurve derart, daB 
in jeder Drehstellung des Rotors 6 bzw. des Tisches 4 
der Greifer 10 eine vorgegebene Hubstellung einnimmt 

es Die Aufschiebeinrichtungen 9, deren Anzahl bei der 
dargestellten Ausfuhrungsform gieich der Anzahl der 
Etikettierstationen ist, laufen mit dem Rotor 6 bzw. den 
Tisch 4 um die vertikale Maschinenachse um 
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Die Fig. 2 zeigt den Greifer 10 nochmals in Drauf- 
sicht, und zwar zusammen mit einer ortsfest angeordne- 
ten Einrichtung 12 zum Bilden der in sich geschlossenen 
Rundum-Etiketten. Die Einrichtung 12 ist im wesentli- 
chen so ausgefuhrt, daB sie von einer Vorratsspule 13, 
die das Etikettenmaterial als aufgewickelte Bahn ent- 
halt, jeweils eine bestimmte Lange dieses Etikettenma- 
terials 14 abzieht, aus der abgezogenen Lange eine das 
Rundum-Etikett bildende geschlossene Schlaufe 14' 
formt, das jeweils vorauseilende Ende der Schlaufe mit 
dem die abgezogenen Lange des Etikettenmaterials zur 
Herstellung der uberlappenden Verbindung 3 verbun- 
den, beispielsweise verklebt und anschlieBend die so ge- 
bildete Schlaufe 14' von dem restlichen Material 14 ab- 
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maschinen, da z. B. Weicbbader zum Entfernen bzw. 
Aufweichen von Etiketten vermieden sind Weiterhin 
konnen die trocken von den Flaschen entfernten Alteti- 
ketten wesentlich einfacher und umweltschonender ent- 
sorgt werden. 

Ist das Etikettenmaterial ein verschweiBbares Materi- 
al, beispielsweise Kunststoffmaterial, so erfolgt die Bil- 
dung des geschlossenen Rundum-Etiketts 2 bevorzugt 
durch VerschweiBen, so daB auch hierfur ein Leim nicht 
benotigt wird 

Die Fig, 3 zeigt eine Ausfuhrungsform des erfin- 
dungsgemaBen Verfahrens, bei der (Ausfuhrungsform) 
das Aufschieben der in der Einrichtung 12 geformten 
geschlossenen Rundum-Etiketten 2 auf die Flaschen 1 



trennt, so daB dann das geschlossene Rundum-Etikett 2 15 jeweils durch eine Aufschiebeinrichtung 9a erfolgt, die 

erhalten ist Jeweils beim Vorbei bewegen einer Auf- an einer Fullmaschine bzw. an den dortigen Fullstatio- 

schiebeinrichtung 9 wird ein derartig hergesteDtes nen vorgesehen ist Von der FOJlmaschine ist lediglich 

Rundum-Etikett 2 an den Greifer 10 dieser Aufschie- der um die vertikale Maschinenachse umlaufende Rotor 

beinrichtung ubergeben. Die Einrichtung 12 befindet 17 teilsweise dargestellt, und zwar zusammen mit einem 

sich bei einer Etikettiermaschine um laufender Bauart in 20 Fullelement 18 und dem zugehorigen gabelformigen 

dem Teil der Maschine zwischen dem Flaschehauslauf Flaschentrager bzw. Halter 19, mit welchem die jeweili- 

und dem Flascheneinlauf, wo auch die Stempel 7 sich ge Flasche 1 (PET-Flasche) mit einem im Bereich der 

jeweils in der angehobenen Stellung 7' befinden. Die Mundung angeformten oberen Flansch 1" in Dichtlage 

Obergabe der Etiketten 2 von der Einrichtung 12 an die gegen das Fullelement 18 wahrend des Fullvorganges 

sich an dieser Einrichtung vorbeibewegenden Greifer 25 gehaltenist 

10 erfolgt jeweils bei in der oberen Hubstellung befind- Das Aufschieben der Rundum-Etiketten 2 erfolgt je- 

lichen Greif era weils von unten auf die an ihrem Boden f reien Flaschen 

Nach dem Passieren des Flascheneinlaufs und nach 1, und zwar wiederum unter Verwendung des Vakuum- 

dem Absenken des jeweiligen Stempels 7 ist die Flasche Greifers 10, der an einer Fuhrung 11 gefuhrt und durch 

1 in der in der Fig, 1 dargestellten Weise zwischen dem 30 eine Steuerkurve auf- und abbewegt wird Das jeweilige 

Flaschenteiler 5 und dem abgesenkten Stempel 7 einge- Etikett 2 wird auf die jeweflige Flasche 1 aufgeschoben, 

spannt Der Stempel durchgreif t das achsgleich mit der bevor diese Flasche mit Druck beauf schlagt wird, d h. 

Achse dieses Stempels angeordnete zylinderformige vorgespannt oder unter Druck gefullt wird Nach dem 

Rundum-Etikett 2, welches sich noch oberhalb der Fla- Beaufschlagen der jeweiligen Flasche mit Druck, d h. 

schenmundung befindet AnschlieBend wird der Greifer 35 insbesondere nach dem AbschlieBen des Fullvorganges 

10 abgesenkt und hiermit das Etikett 2 von oben her auf wird das Etikett von dem Greifer 10 freigegeben und 

die Flasche 1 aufgeschoben. Sobald das Etikett die vor- dieser bewegt sich seine Ausgangsstellung nach unten. 

geschriebene Lage erreicht hat, wird das Vakuum des Das Rundum-Etikett 2 ist durch den in der Flasche 2 

Greifers 10 abgeschaltet und der Greifer 10 anschlie- herrschenden Druck sowie durch die sich hierdurch er- 

Bend wieder nach oben bewegt, so daB das Etikett auf 40 gebende VergroBerung des Flaschendurchmessers an 



der Flasche 1 sitzt Um zu verhindern, daB das Etikett 2 
an der Flasche 1 nach unten rutscht, wurde mittels einer 
Duse 15 vor dem Aufschieben des Etikettes 2 eine gerin- 
ge Menge eines klebenden, das Etikett 2 vorubergehend 
haltenden Fixiermittels, beispielsweise einer Zuckerld- 45 
sung, auf die Wandung der Flasche 1 aufgebracht 

Nach dem Aufschieben des Etikettes 2 und nach dem 
Nach-Oben-Bewegen des Greifers 10 wird das aufge- 
schobene Etikett 2 mit Hitze beaufschlagt, beispielswei- 



se durch Vorbei bewegen der Flasche 1 an Dflsen 16 mit 50 schaften. 



der Flasche 1 wirksam gehalten, und zwar zumindest 
solange, bis das Etikett 2 in der vorstehend beschriebe- 
nen Weise durch Schrumpfen endgultig auf der Flasche 
1 fixiert ist 

Das fur die Rundum-Etiketten 2 (Shrink-sleeve-Eti- 
ketten) verwendete Material ist beispielsweise Papier, 
Kunststoff, Kunststoff-Papier-Laminat und/oder Papier 
mit synthetischen Fasern. Das unter EinfluB von Hitze 
schrumpfende Material hat also Schrumpffolieneigen- 



austretender heiBer Luft und/oder durch Vorbei bewe- 
gen der Flaschen 1 an entsprechenden Heizeinrichtun- 
gen usw., so daB das aus einem unter EinfluB von Warme 
schrumpfenden Material hergestellte Etikett 2 auf der 
Flasche 1 durch Schrumpfen wirksam verankert ist 

Grundsatzlich ist es selbstverstandlich auch moglich, 
zum Fixieren der Etiketten 2 durch Schrumpfen die Fla- 
schen nach dem Verlassen der Etikettiermaschine durch 
einen Tunnelof en hindurchzuf uhren. 



Vorstehend wurde davon ausgega^gen; daB das Eti- 
kettenmaterial unter EinfluB von Hitze schrumpft 
Grundsatzlich sind aber auch Materialien denkbar, die 
durch andere auBere Einflusse geschrumpft werden 
55 konnen, beispielsweise durch Entzug von Wasser oder 
Feuchtigkeit bzw. durch Trocknen. 

Bei dem vorbeschriebenen Verfahren wird zur Bil- 
dung des Rundum-Etikettes 2 bevorzugt bei der Her- 
stellung der uberlappenden Verbindung 3 ein Leim ver- 



Der Vorteil des erfmdungsgemaBen Verfahrens be- 60 wendet, der beim Aufschieben des Etiketts 2 auf die 



steht darin, daB eine leimfreie Etikettierung der Fla- 
schen 1 mit hoher Leistung und unter Verwendung eines 
Materials moglich ist, welches von einer Vorratsspule 13 
als Bahn abgezogen werden kann. Hierdurch ist es ins- 
besondere auch moglich, bei der Wiederverwendung 
und Reinigung der Flaschen 1 die Etiketten 2 problem- 
los und ruckstandslos zu entfernen. Hierdurch ergeben 
sich wesentliche Vereinfachungen bei Flaschen-Wasch- 
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Flasche 1 noch eine Durchmesseranderung des geform- 
ten Rundum-Etiketts 2 zulSBt, und zwar durch Verschie- 
ben der sich uberlappenden Enden des das Etikett 2 
bildenden Zuschnittes 14'. Hierdurch besteht dann a a. 
die Moglichkeit, die Schlaufe 14' bzw. das Rundum-Eti- 
kett 2 auf der Einrichtung 12 zum Wickeln dieses Eti- 
ketts mit einem Durchmesser herzustellen, der geringfu- 
gig kleiner ist als der Durchmesser der Flasche am Fla- 
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schenbaum 1', so daB das Rundum-Etikett 2 bereits nach naher dargestellten Steuerelementen besteht, konnen in 

dem Aufschieben auf die Flasche 1 dort sehr knapp sitzt eine gedffnete Stellung vorgespannten Greifer 44 beta- 

und dann nach dem Aufschrurapfen zuverlassig auf der tigt werden, die am Umfang des Korpers 40 vorgesehen 

Flasche 1 gehalten ist sind Die Steuerstange 42 wirkt an ihrem oberen Ende 

Fur die Herstellung der uberlappenden Verbindung 3 5 uber Rollen 45 mit einer ortsfesten Steuerkurve 46 zu- 

wiid dann beispielsweise ein Leim auf Wasserbasis ver- sammen, und zwar zum Offnen und SchlieBen der Grei- 

wendet, in jedem Fall aber ein Leim, der nach dem Auf- fer 44. Bei der dargestellten Ausfuhrungsform ist jeweils 

schieben des jeweiligen Rundum-Etiketts 2 auf eine Fla- ein derartiger Greifer 44 an dem oberen Bereich und 

sche 1 schnell abbindet und beim Schrumpfen des Rund- unteren Bereich des Wickelzylinders 31 vorgesehen. 

um-Etiketts eine feste, nicht nachgiebige uberlappende 10 Die Zylindersegmente 41 sind durch Federn 47 in eine 

Verbindung Oder Oberlappung 3 sicherstellt auBere Stellung vorgespannt An jedem Zylinderseg- 

Die Fig, 4 zeigt mehr im Detail eine Etikettiermaschi- ment 41 ist oben ein Steuerstift 48 vorgesehen, der dann, 

ne, auf der das vorstehend beschriebene Verfahren wenn der betreff ende Wickelzylinder 31 eine bestimmte 

durchgefuhrt werden kaniL Das Etikettenmaterial 14 Lage eingenommen hat, mit einer Steuerflache 49 eines 

wirdvondemanebemMaschinengestellbzw.aneinem 15 kurvengesteuerten Schiebers 49' zur Anlage kommt, 

Maschinentisch 20 als Rolle vorgesehenen Vorrat 1 3 wodurch die beiden Zylindersegmente 41 radial nach 

abgezogen und fiber mehrere Fflhrungs-, Ausgleichs- innen bewegt und hierdurch der Durchmesser des Wik- 

und Transportrollen 21 einem Schneidkopf 22 und ei- kelzylinders31 reduziert wird 

nem mit diesem Schneidkopf 22 zusammenwirkenden Jede Etikettierstation weist weiterhin auch noch die 

Obergabezylinder 23 zugefuhrt Letzterer liuft um eine 20 bereits in der Fig. 1 wiedergegebene Aufschiebeinrich- 

vertikale Achse um, und zwar in gleicher Wejse wie ein tung 9 auf. 

oberhalb des Maschinentisches 20 vorgesehener Rotor Die Arbeitsweise der Etikettiereinrichtung ergibt sich 

24, der aus einem unteren, scheibenf6rmigen 'Flaschen- aus der Fig. 4. Mit Hilfe des Schneidzylinders 22 wird 

trSger 25, auf dem die Flaschen 1 mit ihrem Boden auf- jeweils vom vorderen Ende des Etikettenmaterials 14 

stehen, und aus einer oberhalb des Flaschentragers 25 25 eine die Schlaufe 14'bildendeLangeabgeschnitteaDie- 

angeordneten und mit diesem mitdrehenden Rotorein- se Lange ist hierbei an dem Obertragungszylinder 23 

heit 26 besteht Die zu etikettierenden Flaschen 1 wer- gehalten und wird mit dem vorderen Ende an einen sich 

den dem Flaschentrager 25 Qber einen Einlaufstern 27 vorbeibewegenden Wickebylinder 31 Qbergeben, wo 

von einem Transporteur 28 zugefuhrt Die etikettierten dieses vordere Ende durch Betatigen der Greifer 44 

Flaschen 1 werden uber einen Auslaufstern 29 vom Fla- 30 festgeklemmt wird AnschlieBend bewegt sich der je- 

schentrager 25 an einen Transporteur 30 ubergeben. weilige Wickelzylinder 31 von dem Obertragungszylin- 

Der Rotor 24 lauft bei der fur die Fig. 4 gewahlten der 23 weg. Gleichzeitig erfolgt Ober das Drehkreuz 39 

DarsteUunginRichmngdesPfeilesA,dLinUhrzeiger- und die entsprechende Steuerkurve ein Drehen der 

sinn um. In dem in Umlaufsrichtung zwischen dem Aus- Welle 38 und damit auch des Wickelzylinders 31 um 

laufstern 29 und dem Einlaufstern 27 gebildeten Winkel- 35 seine Achse um einen ganz bestimmten, vorgegebenen 

, bereich, in dem keine Flaschen 1 auf dem Flaschentra- Winkelbetrag, beispielsweise um etwas mehr als 360°, 

ger25 stehen, befindet sich der Obergabezylinder 23. so daB auf dem Umfang des Wickelzylinders 31 das in 

Am Rotor 24 sind in gleichen Winkelabst&iden um sich geschlossene Rundum-Etikett 2 hergestellt wird 

die Rotorachse versetzt mehrere Etikettierstationen ge- Die Oberlappung 3 wird durch einen Leimauf trag er- 

bildet Jede Etikettierstation besteht aus einer Standfla- 40 reicht, der durch eine Leimauf trag-Einrichtung 23' am 

che fQr eine Flasche 1 auf dem Flaschentrager 25 und Obertragungszylinder 23 erfolgt ist Beim weiteren Dre- 

aus einem Wickelzylinder 31, der an der oberen Roto- hen des Rotors 24 passiert der jeweilige Wickelzylinder 

reinheit 26 um die vertikale Zylinderachse drehbar vor- 31 schlieBlich den Einlaufstern 27, d h. er sich bewegt 

gesehen ist, und zwar an dem unteren Ende einer an sich oberhalb des Einlaufsternes an diesem vorbei. So- 

einem TrSger 32 der oberen Rotoreinheit 26 drehbar 45 bald sich auf dem Flaschentrager 25 unterhalb des Wik- 

gelagerten Welle 33. Am oberen Ende der Welle 33 ist kelzylinders 31 eine Flasche 1 befindet, die dann mit 

ein Zahnriemenrad 35 vorgesehen, welches Qber einen ihrer Achse achsgleich oder in etwa achsgleich mit der 

Zahnriemen 36 antriebsmSBig mit einem Zahnriemen- Achse des Wickelzylinders 31 liegt, wird das am Wickel- 

rad 37 verbunden ist, welches auf einer Welle 38 sitzt zylinder 31 gebildete Rundum-Etikett 2 mit Hilfe der 

Mit 34 ist ein Spannrad fur den Zahnriemen bezeichnet 50 Aufschiebevorrichtung 9 bzw. des dortigen Vakuum- 

Die Welle 38 wird bei umlauf endem Rotor 24 durch ein Greifers von oben her auf die Flasche 1 aufgeschoben. 

an der Welle vorgesehenes und mit ortsfesten Steuer- HierfOr sind die Greifer 44 gedffnefr und die beiden Zy- 

kurven zusammenwirkendes Steuerkreuz, von dem le- lindersegmente 41 durch die gegen die Steuerkurve 49 

diglich die Kurvenrollen 39 dargestellt sind, in einer be- anliegenden Steuerbolzen nach innen geschwenkt, so 

stimmten, nachstehend noch naher beschriebenen Wei- 55 daB das Rundum-Etikett 2 von dem im Durchmesser 

se zum gesteuerten Drehen des Wickelzylinders 31 ro- reduzierten Wickebylinder 31 leicht abgezogen werden 

tierend angetrieben. kann. 

Der Wickelzylinder 31 besteht, wie insbesondere die Nachdem Aufschieben des Rundum-Etiketts erfolgt 

Fig. 6 zeigt, aus einem mittleren Kdrper 40 und zwei in der vorstehend beschriebenen Weise das Auf- 

beidseidg von diesem Kdrper 40 vorgesehenen Zylin- eo schrumpfen dieses Etiketts auf die Flasche, und zwar 

dersegmenten 41, wobei sich die Umfangsfltche des noch innerhalb des Rotors 24. Nach dem Passieren des 

KOrpers 40 und der Zylindersegmente 41 zu einer kreis- Auslaufsternes 29 gelangt der Wickelzylinder 31 

zylinderf6rmigen UmfangsflSche des Wickelzylinders schlieBlich an den Obergabezylinders 23 zur Obergabe 

31 erganzen. Durch eine Steuereinrichtung, die aus ei- eines neuen Etiketts beim Passieren dieses Obergabezy- 

ner achsgleich mit der Welle 33 angeordneten und in 65 linders23. 

dieser Welle verschiebbar vorgesehenen Stange 42, aus Die Fig. 7 zeigt eine weitere mogliche Ausfuhrungs- 

einer Steuerkurve 43 am unteren Ende der Stange und form eines Wickelzylinders 31a, der anstelle des Wickel- 

aus mit dieser Steuerkurve zusammenwirkenden, nicht zylinders 31 verwendet werden kann. Der Wickelzylin- 
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der 31a unterscheidet sich vom Wickelzylinder 31 zu- aufweisende Drehkreuz erzeugt wird, ist gewahrleistet, 

nachst dadurch, daB die mechanischen Greifer 44 nicht daB der Wickelzylinder in jeder Stellung des Umlaufs 

vorgesehen sind, sondern ans telle hiervon eine Leiste des Rotors 24 eine genau definierte Drehstellung auf- 

von Vakuumoffnungen 50, die gesteuert mit einern Va- weist, insbesondere auch beim Passieren des Obertra- 

kuum bzw. Unterdruck beaufschlagbar sind und die bis 5 gungszylinders 23, so daB dort die jeweilige, zum For- 

zur Obergabe des vorgefertigten Rundum-Etiketts 2 men des Rundum-Etiketts 2 verwendete abgetrennte 

dieses am Wickelzylinder 31a halten. MateriaDange 14' zuverlassig an den Wickelzylinder 31 

Weiterhin besteht der Wickelzylinder 31a aus zwei bzw.31aubergeben wird 

Zylindersegmenten 51, die am oberen Bereich des Wik- Mit 60 ist in der Fig. 4 eine Vakuum-Leiste bezeich- 

kelzylinders 31a auf einer von der Welle 33 gebildeten 10 net, die an der kreisformigen Umlaufbahn der Wickelzy- 

oder an dieser Welle vorgesehenen und ein Kugelge- Under 31 in Drehrichtung (Pfeil A) des Rotors 24 auf den 

lenk bildenden Kugel 52 sitzen und einen geteilten Zy- Obergab& bzw. Obertragungszylinder 23 folgend vor- 

linder derart bilden, daB sich die beiden Zylinderseg- gesehen ist, und zwar bezogen auf die Drehachse au- 

mente 51 urn die Kugel 52 am unteren Ende des Wickel- Benliegend an der Umlaufbahn. An der Vakuum-Leiste 

zylinders aufeinander zu und voneinander wegschwen- 15 ist das jeweils nachgefuhrte Ende eines von dem Etiket- 

ken konnen. Ober Mitnehmer 53 sind die Zylinderseg- tenmaterial abgetrennten und von dem Wickelzylinder 

mente 51 jeweils mit der Welle 33 antriebsmaBig ver- 31 erfaBten Etiketts gehalten, so daB auf dieses nachge- 

bunden. Durch die Zylinderachse umschlieBende Feder- fuhrte Ende beim Wickeln des Rundum-Etiketts 2 eine 

oder O-Ringe 54 aus einem elastischem Material sind gewisse Bremswirkung ausgeubt wird und sich somit 

die beiden Zylindersegmente 51 in ihre dem kleineren 20 das Rundum-Etikett auf dem Wickelzylinder 31 optimal 

Zylinderdurchmesser bildende Stellung vorgespannt bilden kana Auf die Vakuum-Leiste 60 in Drehrichtung 

Durch eine der Steuerstange 42 entsprechende {Steuer- A folgend ist eine SchweiBstation mit einem SchweiBzy- 

stange 42a, die mit ihrem oberen Ende mit einer ortsfe- Under 61 vorgesehen. 

sten Steuerkurve zusammenwirkt, sind die beiden Zylin- Bei der vorbeschriebenen Etikettiermaschine erfolgt 

dersegmente 51 steuerbar, und zwar derart, daB diese 25 die Bildung des jeweiUgen Rundum-Etiketts 2 mit Hilfe 

beim nach unten Bewegen der Stange 42a voneinander des Wickelzylinders 3 1 oder 31a auf demjenigen Teil der 

weg bewegt in die Stellung fur den groBeren Wickel- Umlaufbahn des Rotors, der zwischen dem Auslaufstern 

durchmesser werden, wahrend beim nach oben Bewe- 29 und dem Einlaufstern 27 Uegt, also auf denjenigen 

gen der Stange 42 sich die beiden Zylindersegmente 51 Teil der Umlaufbahn, an dem sich keine Flaschen 1 auf 

durch die von den O-Ringen 54 erzeugte Federkraft fur 30 dem Rotor befinden. 

den kleineren Durchmesser aufeinander zubewegt wer- Das Offnen der in die SchlieBsteUung durch Federn 

den. vorgespannten Greifer 44 erfolgt durch die Steuerkurve 

Das Wickeln des jeweiligen Rundum-Etiketts 2 er- 43, d h. durch axiales Verschieben der in dieser Steuer- 

folgt mit dem WickelzyUnder 31a in gleicher Weise wie kurve tragenden Steuerstange 42. Die Steuerkurve 43 

dies vorstehend fur den WickelzyUnder 31 beschrieben 35 wirkt mit einem dargestellten Hebel 43' zusammen, der 

wurde. Beim Aufschieben des f ertig gewickelten Rund- an der die Greifer 44 tragenden Welle 44' vorgesehen ist 

um-Etiketts auf eine Flasche 2 wird dann die bis dahin und der in Abhangigkeit von der Stellung der Steuer- 

nach unten vorgeschobene Stange 42a nach oben be- kurve 43 die Welle 44' schwenkt und damit die Greifer 

wegt, wodurch die beiden Zylindersegmente 51 fur ein 44 aus der SchUeB-SteUung in die Offen-Stellung be- 

Schwenken nach innen freigegeben werden und hier- 40 wegt 

durch der Durchmesser des jeweiUgen Wickelzylinders In der Fig. 8 ist nochmals sehr vereinf acht der Wickel- 

31a reduziert wird zylinder 31 wiedergegeben. Dargestellt ist in dieser Fi- 

Es versteht sich, daB fur jede der an dem Rotor 24 gur auch der mit der Steuerkurve 43 zusammenwirken- 

gebildeten Etikettierstationen jeweils ein eigener Wik- de Hebel 43'. Wie weiterhin gezeigt ist, ist am Wickelzy- 

kelzyUnder 31 bzw. 31a sowie auch eine eigene Auf- 45 Under 31 in vertikaler Richtung ; verschiebbar eine Zen- 

schiebeinrichtung 9 vorgesehen sind. Um Flaschen mit triergiocke 63 vorgesehen, die in Richtung der vertika- 

unterschiedlichem Durchmesser etikettieren zu konnen, len Achse aus ihrer in der Fig. 8 dargestellten unteren 

sind WickelzyUnder 31 bzw. 31a mit unterschiedUchem SteUung gegen die Wirkung einer Feder 62 um einen 

Durchmesser austauschbar vorgesehen. In der Fig. 7 vorgegebenen Hub gegenuber dem WickelzyUnder 31 

sind weiterhin auf die AuBenflache der Zyiindersegmen- 50 verschiebbar ist Mit der Zentrierglocke 63 wird nach 

te 51 aufsetzbare, austauschbare Austauschsegmente 55 dem Wickeln des jeweiUgen Rundum-Etiketts die jewei- 

dargestellt, die preiswert aus Kunststoff gefertigt wer- Uge Flasche 1 beim Aufschieben dieses Rundum-Eti- 

den konnen und mit denen unterschiedUche Durchmes- ketts gegen Umfallen gesichert Hierfur wird dann bei- 

serfurdieRundum-Etiketten2zur Anpassung an unter- spielsweise der jeweilige "WickelzyUnder 31 fur die 

schiedUche Flaschendurchmesser reaUsiert werden kdn- 55 ubergabe des hergesteUten Rundum-Etiketts 2 auf eine 

nen. Die Austauschsegmente 55 sind wiederum durch Flasche 1 etwas in vertikaler Richtung abgesenkt, und 

elastische, die Zylinderachse umschUeBende Ringe, bei- zwar durch eine nicht dargestellte Steuerkurve soweit, 

spielsweise durch O-Ringe 56 gehalten und besitzen daB die jeweiUge Flasche 1 an ihrer Flaschenmfindung 

Vorsprunge 57, die in entsprechende Ausnehmungen an durch die Zentrierglocke 63 gehalten ist 

der AuBenflache des Wickelzylinders 31a eingreifen 60 Die Fig. 9 zeigt in Draufsicht eine weitere Ausfuh- 

konnen. rungsform einer Maschine zum Etikettieren der Fla- 

Die Erfindung wurde voranstehend an Ausfuhrungs- schen 1. Abweichend von der Etiketdermaschine der 

beispielen beschrieben. Es versteht sich, daB zahlreiche Fig. 4 erfolgt die BUdung der Rundum-Etiketten 2 bei 

Anderungen sowie Abwandlungen moglich sind, ohne der Maschine der Fig. 9 auBerhalb des die Flaschen 

daB dadurch der der Erfindung zugrundeliegende Erfin- 65 transportierenden Rotors 24. Die Flaschen 1 werden 

dungsgedanke verlassen wird auch bei dieser Ausfuhrungsform wiederum fiber den 

Dadurch, daB die Drehbewegung fur die WickelzyUn- Einlaufstern zugefuhrt Die etikettierten Flaschen 1 

der 31 bzw. 31a jeweils durch das die Kurvenrollen 39 werden uber den Auslaufstern 29 abgefuhrt Der Rotor 
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24 lauft in Richtung des Pfeiles A urn. Mit 64 sind HeiB- ner an dam Rotor 24 vorgesehenen Zentriertiilpe 72 

luftgeblase bezeichnet, die zura Schrumpfen der auf die befindet (Fig. 12), so daB dann die jeweilige Flasche 1 

jeweilige Flasche 1 aufgesetzten Rundum-Etiketten 2 am Flascheneinlauf 27 auf den Flaschentrager 25 ge- 

cHenen. schoben und im AnschluB daran das Rundum-Etikett 2 

Das Formen der Rundum-Etiketten 2 erfolgt an ei- 5 von oben her auf die Flasche 1 aufgeschoben werden 

nem Hilf srotor 65, der ebenfalls urn eine vertikale Achse kann. An den HeiBluftgeblasen 64 erfolgt dann das Auf- 

angetrieben ist und an welchem sich die Wickelzylinder schrumpfen des Rundum-Etiketts auf die Flaschen 1. 

31 befindea Jedem Wickelzylinder 31 ist am Rotor 65 Bei der in der Fig. 9 dargestellten Etikettiermaschine 

wiederum ein in vertikaler Richtung bewegbarer Vaku- bildet somit der Hilfsrotor 65 mit dem Obergabezylin- 

um-Greifer 10 einer Abstreif einrichtung 9b zugeordnet, 10 der 23, dem Schneidkopf 22 und dem Vakuum-Transfer- 

die in Aufbau und Arbeitsweise der Abstreif einrichtung stern ein Aggregat, welches als koraplette Baueinheit an 

9 entspricht und mit dem das jeweils geformte Rundum- der ubrigen Etikettiermaschine montiert werden kann. 
Etikett 2 von dem Wickelzylinder 31 nach unten abge- 

zogen werden kann. Die Vakuum-Greifer 10 sind mit Bezugszeichenliste 

Rollen 66 durch eine ortsfeste Steuerkurve 67 gesteuert 15 

Im einzelnen wirken die am Hilfsrotor 65 vorgesehe- 1 Flasche 

nen Wickelzylinder 31 wiederum in der vorstehend fOr V Flaschenbach 

die Etikettiermaschine der Fig. 4 beschriebenen Weise 1" Flansch 

mit dem Obergabezylinder 23 zusammen, der jeweils 2 Rundum-Etikett 

einen ein Rundum-Etikett bildenden Zuschnitt des Eti- 20 3 fiberlappende Verbindung 

kettenmaterials an den sich vorbeibewegenden Wickel- 4 Tisch 

zylinder 31 ubergibt Auf dem Wickelzylinder, der sich 5 Flaschenteller 

mit dem Hilfsrotor 65 in Richtung des Pfeiles A' bewegt, 6 Rotor 

wird dann das Rundum-Etikett gebildet Um ein optima- 7 Stempel 

les Formen des Rundum-Etiketts zu gewfihrleisten, ist 25 7' obere Stellung 

jedem Wickelzylinder 3 1 weiterhin eine Anlage 68 zuge- 8 Einlaufstern 

ordnet, die beispielsweise von einer mit ihrer Achs par- 9, 9a Auf schiebeinrichtung 

allel zur Achse des Wickelzylinders angeordneten und 9b, 9c Aufschiebeinrichtung 

gegen den Umfang dieses Wickelzylinders anliegenden 10 Greifer 

RoUe oder Walze gebildet ist Jede Anlage 68 befindet 30 11. Ha Fuhrung 

sich in Drehrichtung A' des Hilfsrotors 65 dem zugehd- 12 Einrichtung zum Formen der Rundum-Etiketten 

rigen Wickelzylinder vorauseilend. Zwischen der Anla- 13 Vorrat 

ge 68 und der UmfangsflSche des Wickelzylinders ist ein 14 Schlauf e 

Spalt gebildet, durch den das Etikettenmaterial beim 15,16D0se 

Wickeln des Rundum-Etiketts 2 / hindurchgezogen wird 35 17 Rotor 

Die Wickelzylinder 31 drehen in der gleichen Richtung 18 Fullelement 

wie der Hilfsrotor 65 umlauft 19 Flaschentrager 

Jedes fertig gewickelte Rundum-Etikett wird an- 20 Maschinentisch 

schlieBend an einen Vakuum-Tansferstern 69 bzw. an 21 FQhrungs-und AntriebsroDen 

eine am Umfang dieses Sternes gebildete Aufnahme 70 40 22 Schneidzylinder 

ubergeben. Wie insbesondere die Fig. 10 und 1 1 zeigen, 23 Obertragungszyiinder 

ist jede Aufnahme 70 von einer mit ihrer Achse in verti- 23' l^imauftragseinrichtung 

kaler Richtung angeordneten halben KreiszylinderflS- 24 Rotor 

che gebildet An dieser Kreiszylinderfiache sind Vaku- 25 Flaschentrager 

um-Offnungen 71 vorgesehen, und zwar zum Halten des 45 26 Rotoreinheit 

jeweiligen Rundum-Etiketts. Mit dem Vakuum-Trans- 27 Einlaufstern 

ferstern, der in Richtung des Pfeiles A", d h. entgegen- 28 Transporter 

gesetzt zu dem Hilfsrotor 65 um lauft, werden die Rund- 29 Auslaufstern 

um-Etiketten 2 an jeweils eine Aufschiebeinrichtung 9c 30 Transporteur 

mit Vakuum-Halter 10 fibergeben, die an jeder Position 50 31,31a Wickelzylinder 

f Qr eine Flasche 1 am Rotor 24 oder dem scheibenformi- 32 SchwenktrSger 

gen Flaschentrager 25 vorgesehen ist 33 Welle > • - - 

Wie in der Fig. 10 dargestellt ist, ist das jeweilige 34Spannrolle 

Rundum-Etikett 2 bei der Ubergabe von dem Hilfsrotor 35 Zahnriemenrad 

65 an den Vakuum-Transferstern 69 mit Hilfe des dem 55 36Zahnriemen 

jeweiligen Wickelzylinder 31 zugeordneten Greifers 10 37 Zahnriemenrad 

nach unten von diesem Wickelzylinder abgezogen, so 38 Welle 

daB das Rundum-Etikett von dem Vaku urn-Transfer- 39 Kurvenrolle 

stern ubernommen werden kann. An der Obergabe von 40 Korper 

dem Vakuum-Transferstern 69 an den Rotor 24 befindet 60 41 Zylindersegment 

sich der dortige Vakuum-Greifer 10, der wiederum fiber 42, 42a Steuerstange 

eine ortsfeste Steuerkurve 67' mittels seiner Rollen 66' 43 Steuerkurve 

gesteuert ist, in der Position, in der eine Obernahme des 43' Hebel 

Rundum-Etiketts vom Vakuum-Greifer 10 moglich ist 44 Greifer 

Im AnschluB daran wird das Rundum-Etikett mit diesem 65 44' Achse 

Vakuum-Greifer der Aufschiebeinrichtung 9c nach 45Rolle 

oben angehoben, und zwar soweit, daB sich der untere 46 Steuerkurve 

Rand des Rundum-Etiketts oberhalb der Unterseite ei- 47 Feder 
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Patentanspriiche 

1. Verfahren zum Etikettieren von Behaltern, insbe- 
sondere von Flaschen, mit Rundum-Etiketten (2) 30 
aus einem schrumpffahigen Etikettenmaterial, da- 
durch gekennzeichnet, daB raumlich getrennt von 
dem jeweiligen zu etikettierenden Behalter (1) in 
einer Einrichtung (12) zur Formung der Rundum- 
Etiketten (2) von einer als Vorrat bereitstehenden 35 
Bahn aus dem Etikettenmaterial (13) jeweils eine 
ein Etikett bildende Lange abgezogen, diese abge- 
zogene Lange zu dem Rundum-Etikett geformt 
und verbunden sowie von dem Vorrat abgetrermt 
wird, und daB anschlieBend das so geformte Rund- 40 
um-Etikett (2) auf den jeweiligen Behalter (1) auf- 
gestreift und dort anschlieBend durch Schrumpfen 
fixiert wird 

Z Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB in der die Rundum-Etiketten bilden- 45 
den Einrichtung (12) die jeweils abgezogene Mate- 
rial-Lange (14^ zu dem Rundum-Etikett (2) verbun- 
den und anschlieBend vom Vorrat (1 3) abgetrennt 
wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 50 
zeichnet, daB das Abtrennen der abgezogenen Lan- 
ge vom Vorrat (13) vor ober beim Bilden des Rund- 
um-Etiketts (2) erfolgt 

4. Verfahren nach einem der vorhergehenden An- 
spriiche, dadurch gekennzeichnet, daB das in die 55 
Einrichtung geformte Rundum-Etikett mittels eines 
Greifers (10) auf den jeweiligen Behalter (1) aufge- 
schobenwird. 

5. Verfahren nach einem der vorhergehenden An- 
spruche, dadurch gekennzeichnet, daB das Auf- 60 
schieben auf den jeweiligen Behalter (1) von oben 
erfolgt 

6. Verfahren nach einem der vorhergehenden An- 
spruche, dadurch gekennzeichnet, daB das Auf- 
schieben auf den jeweiligen Behalter (1) von unten 65 
erfolgt 

7. Verfahren nach einem der vorhergehenden An- 
spruche, dadurch gekennzeichnet, daB der Behalter 



(1) und/oder das Rundum-Etikett (2) mit einem eine 
vorubergehende Fixierung des Etiketts bewirken- 
den Fixierpunkt aus einer vorzugsweise wasserlos- 
lichen Verbindung versehen ist 

8. Verfahren nach einem der vorhergehenden An- 
spruche, dadurch gekennzeichnet, daB das Auf- 
schieben des fertiggeformten Rundum-Etiketts auf 
die Behalter (1) in eine Etikettiermasche erfolgt 

9. Verfahren nach einem der vorhergehenden An- 
sprQche, dadurch gekennzeichnet, daB das Auf- 
schieben des jeweils fertiggeformten Rundum-Eti- 
ketts auf die Behalter in eine Fullmaschine erfolgt 

10. Verfahren nach Anspruch 9, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das Aufschieben der Etiketten bei 
Verwendung von Kunststoff- bzw. PET-Flaschen 
vor dem Beaufschlagen dieser Flaschen mit einem 
Vorspann- oder Fulldruck erfolgt, und daB das Los- 
lassen des jeweiligen Etiketts durch den Greifer 
nach dem Beaufschlagen der jeweiligen Flasche (1) 
mit dem Vorspann- oder Fulldruck erfolgt, so daB 
das Etikett (2) durch die durch den Vorspann- oder 
Fulldruck bedingte Expansion der Flasche an dieser 
Gehalten ist 

1 1. Verfahren nach einem der vorhergehenden An- 
spriiche, gekennzeichnet durch die Verwendung ei- 
nes schrumpffahigen Materials aus Papier- und/ 
oder Kunststoff und/oder Papier-Kunststoff-Lami- 
nat und/oder Papier mit synthetischen Fasern. 

12. Verfahren nach einem der vorhergehenden An- 
sprfiche, dadurch gekennzeichnet, daB das jeweilige 
Etikett nach dem Aufschieben durch Warmeeinwir- 
kung, beispielsweise durch Warme-Strahlung und/ 
oder durch Anblasen mit HeiBluft und/oder durch 
Bewegen des Behalters durch einen Tunnelofen 
durch Schrumpfen auf dem Behalter fixiert wird 

13. Verfahren nach einem der vorhergehenden An- 
spruche, dadurch gekennzeichnet, daB das 
Schrumpfen des jeweiligen Rundum-Etiketts durch 
Trocknen erfolgt 

14. Verfahren nach einem der vorhergehenden An- 
spruche, dadurch gekennzeichnet, daB die Bildung 
des Rundum-Etiketts durch VerschweiBen des Eti- 
kettenmaterials erfolgt 

15. Verfahren nach einem der vorhergehenden An- 
spriiche, dadurch gekennzeichnet, daB die Bildung 
des Rundum-Etiketts durch Verkleben der beiden 
Enden der Material-Lange (14^ mittels eines Kle- 
bers erfolgt, der bis zum Aufschieben des vorge- 
formten Rundum-Etiketts (2) auf den Behalter (1) 
eine Durchmesseranderung oder -anpassung des 
Rundum-Etiketts (2) durch relatives Verschieben 
der beiden Enden der abgetrennten Materiallange 
(WOermdglicht 

16. Verfahren nach Anspruch 15, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das Rundum-Etikett (2) jeweils mit 
einem Durchmesser vorgeformt wird, welcher 
gleich oder etwas kleiner ist als der Durchmesser 
des Behalters (1) in seinem mit dem Etikett zu ver- 
sehenenBereicrL 

17. Verfahren nach Anspruch 1 5 oder 16, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Durchmesseranderung des 
vorgeformten Rund-Etiketts beim Aufschieben er- 
folgt 

18. Etikettiermaschine zum Durchfuhren des Ver- 
fahrens nach einem der vorhergehenden AnsprQ- 
che, gekennzeichnet durch wenigstens einen Wik- 
kelzylinder (31, 31a), dem die von dem Vorrat (13) 
abgetrennte Materiallange (14') zugefuhrt wird und 
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der an scinem Umfang eine Einrichtung (44, 50) 
zura Fixieren des Anfangs dieser Materiallange 
(14') aufweist, durch einen Antrieb (39) zum rotie- 
renden Antreiben des Wickelzylinders (31, 31a) urn 
seine Zylinderachse, sowie mit einer Einrichtung (9, 5 
9a, 9b, 9c, 69) zura Oberfuhren und/oder Aufschie- 
ben des jeweiligen vorgewickelten Rundum-Eti- 
ketts (2) auf einen Behalter (1). 

19. Etikettiermaschine nach Anspruch 18, dadurch 
gekennzeichnet, daB der wenigstens eine Wickelzy- 10 
linder (31, 31a) urn eine vertikale Achse drehbar ist 

20. Etikettiermaschine nach Anspruch 18 oder 19, 
dadurch gekennzeichnet, daB der wenigstens eine 
Wickelzylinder (31, 31a) an einer sich mit einem 
Beh&ltertrager (25) fflr die Behalter (1) synchron 15 
mitbewegenden Einheit(26), vorzugsweise an einer 
Rotoreinheit (26) eines um eine vertikale Achse 
umlaufenden und wenigstens einen BehiitertrSger 
bildenden Rotors (24) vorgesehen ist 

21. Etikettiermaschine nach einem der vorherge- 20 
henden Anspruche, dadurch gekennzeichnet, daB 
der Wickelzylinder (31, 31a) oberhalb des jeweili- 
gen BehSlters (1) vorgesehen ist 

22. Etikettiermaschine nach einem der vorherge- 
henden AnsprQche, dadurch gekennzeichnet, daB 25 
der Wickelzylinder (31, 31a) zwischen einem grdBe- 
ren Wickeldurchmesser zum Formen des Rundum- 
Etiketts (2) und einem kleineren Durchmesser zum 
Abziehen des vorgeformten Rundum-Etiketts (2) 
steuerbarist 30 

23. Etikettiermaschine nach Anspruch 22, dadurch 
gekennzeichnet, daB der Wickelzylinder (31) we- 
nigstens ein Zylinderelement (41, 51) aufweist, wel- 
ches zur Anderung des ZyUnder-Durchmessers be- 
wegbarist 35 

24. Etikettiermaschine nach einem der vorherge- 
henden Anspruche, dadurch gekennzeichnet, daB 
die Aufschiebeinrichtung (9, 9a) von einem ver- 
schiebbaren Greifer, vorzugsweise von einem ver- 
schiebbaren Vakuumgreif er gebiklet ist 40 

25. Etikettiermaschine nach einem der vorherge- 
henden Anspruche, dadurch gekennzeichnet, daB 
der wenigstens eine Wickelzylinder (31, 31a) an ei- 
nem von einem BehaltertrSger (25) unabhangigen 
Rotor (65) vorgesehen ist, und daB die am Wickel- 45 
zylinder (31, 31a) hergestellten Rundum-Etiketten 
mit Hilfe einer Transfereinrichtung (10', 10", 69) 
jeweils von dem Wickelzylinder (31, 31a) an eine 
auf einen BehSltertr§ger (25) angeordneten Behal- 
ter (1) Obertragen werden. 50 

26. Etikettiermaschine nach Anspruch 25, dadurch 
gekennzeichnet, daB der den wenigstens einen Wik- 
kelzylinder (31, 31a) aufweisenden Rotor (65) Be- 
standteU eines funktionsmhigen Etikettieraggrega- 
tesist 55 

27. Etikettiermaschine nach Ansprudi 25 oder 26, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Transfereinrich- 
tung wenigstens einen Transferstern, beispielswei- 
se einen Vakuum-Transferstern (69), zur Ubertra- 
gung der f ertig geformten Rundum-Etiketten von eo 
einem Wickelzylinder an einen am Behaltertrager 
(25) der Rotoreinheit der Etikettiermaschine vorge- 
sehenen Halter (10") aufweist 
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